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Разработка новых математических методов, алгоритмов и про-
грамм, предоставляет новые возможности для решения нестационар-
ных нелинейных дифференциальных уравнений, описывающих про-
цессы тепло- и массопереноса в затвердевающем расплаве. Это позво-
ляет построить математическую модель адекватную реальному про-
цессу и получить более полные и точные результаты исследования 
применительно  к процессу кристаллизации крупных стальных слит-
ков. 
Весьма важной задачей при разработке технологии производства 
стальных слитков является установление оптимальной толщины сте-
нок изложницы, обеспечивающей наилучшие условия кристаллизации 
слитка. Для ускорения процесса кристаллизации слитка на основании 
расчета предложено уменьшить толщину стенки изложницы в допус-
тимых пределах. 
Анализ влияния других технологических факторов производства 
слитков с применением математического моделирования показал, что 
изменение на 50% температуры окружающего воздуха и начальной 
температуры изложницы не оказывают заметного влияния на продол-
жительность полного затвердевания слитков. Поэтому применение 
внешнего  водяного  охлаждения  изложниц, рекомендуемого в ряде 
работ, следует считать нецелесообразным. 
Основным параметром, влияющим на продолжительность затвер-
девания слитка является изменение энтальпии стали в интервале тем-
ператур кристаллизации. Увеличение ее на 10 % удлиняет время пол-
ного затвердевания слитка примерно на 16 % . Последнее подтвержда-
ет важность экспериментального определения энтальпии кристаллиза-
ции стали в зависимости от температуры и химсостава. 
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